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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum automa- 
tischen Aussortieren von aus einem bahnfdrmigen Ma- 
terial hergestellten B5gen. insbesondere Papier, nach 
dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspru- 
ches 1 ist aus der DE-OS 30 15 169 bekannt. Hierbei 
wird eine kontinuierlich veriaufende. also beispielsweise 
direkt von einer Roile abgespulte Papierbahn in einer 
Fehlererkennungsstation von einem Reflexions-Detek- 
tor auf Fehler untersucht, nachfolgend von Kalandrier- 
walzen gespannt und dann einem Querschneider zuge- 
fiihrt, der die kontinuierliche Papierbahn in einzelne Pa- 
pierbogen unterteilt, welche dann einer Materialweiche 
Oder Ausschleusestation zugefuhrt werden, wo abhan- 
gig von dem Oberpriifungsergebnis des Detektors mit 
Fehlern behaftete Papierbogen aussortiert werden, 
aber fehlerfreie Bogen hindurchgeschleust werden. 

Die Forderrichtung der Papierbahn durch die Fehler- 
erkennungsstation mit dem Reflexions-Detektor ent- 
spricht hierbei der Ferderrichtung bei der Herstellung, 
so daB insbesondere streifenformig verlaufende Fehler 
im Papier, die primSr in der Forderrichtung des Papiers 
wahrend dessen Herstellung entstehen und spater somit 
in dieser Richtung verlaufen, von dem Reflexionsdetek- 
tor nicht zuverlassig erkannt werden konnen. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei- 
ne Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 
derart auszubilden, daB selbst kleinste streifenformig 
verlaufende Fehler sicherer erkannt werden. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt erfindungsgem^B 
durch die im Anspruch 1 angegebenen Merkmale. 

Dadurch, daB das zu sortierende Material in Form 
einzelner Bdgen von einer Zufuhrvorrichtung in einer 
Richtung senkrecht zu der Bewegungsrichtung wahrend 
der Herstellung der Bdgen einer optischen Fehlererken- 
nungsvorrichtung zugefuhrt wird, konnen die typischen 
Fehler. die wdhrend der Papierherstellung auftreten 
(Falten, Streifen etc.) sicherer erkannt werden, da diese 
typischen Fehler im Zuge der Papierherstellung bevor- 
zugt in Herstellungsrichtung auf dem Papier auftreten. 
Werden die einzelnen Papierbogen um 90** versetzt zu 
ihrer Herstellungsrichtung durch die Fehlererkennungs- 
vorrichtung geschleust, verlaufen die typischen Fehler 
wie Falten oder dergleichen nunmehr senkrecht zur Be- 
wegungsrichtung der einzelnen Papierbogen, so daB 
entsprechende optische Fehlererkennungsvorrichtun- 
gen diese Fehler weitaus sicherer und zuverlassiger er- 
fassen konnen. 

Dadurch, daB eine Fordereinrichtung mit einer Mehr- 
zahl von Greifelementen vorgesehen ist, welche die in 
Forderrichtung vorne liegende Kante der einzelnen Bo- 
gen erfaBt, wird sichergestellt, daB einerseits der opti- 
schen Fehlererkennungsvorrichtung praktisch die ge- 
samte Bogenbreite und -l^nge zur Abtastung zur Verfti- 
gung steht, da die Greifelemente nur einen vorderen 
schmalen Kantenbereich der einzelnen Bdgen erfassen. 

Ist schlieBlich die optische Fehlererkennungsvorrich- 
tung mit wenigstens einem Detektor des Transmissions- 
typs ausgestattet mit einer Mehrzahl von in Richtung 
auf die OberflSche der einzelnen Bdgen streifenformig 
und quer zur Fdrderrichtung der Bdgen emittierenden 
Laserlichtquellen und einem der gegenuberliegenden 
Oberflache der einzelnen Bdgen zugewandten Laser- 
lichtempf&nger, so kdnnen die quer zur Bewegungsrich- 
tung der Papierbdgen verlaufen den Fehler besonders 
pribcise und sicher erfaBt werden. 
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Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspriichen. 

Weitere Einzelheiten, Aspekte und Vorteile der vor- 
liegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen- 
5 den Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nung. 

Es zeigt 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der gesamten 
erfindungsgemaBen Vorrichtung; 
10 Fig, 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaB Fig. 

Fig. 3 eine Seitenansicht eines Greifelementes; 
Fig. 4 eine Draufsicht auf das Greifelement gemaB 
Fig. 3; 

15 Fig. 5 in perspektivischer Ansicht schematisch den 
Aufbau eines Streifendetektors; und 

Fig. 6 einen Langsschnitt durch ein Beieuchtungsele- 
ment. welches in dem Detektor gemaB Fig. 5 verwendet 
wird. 

20 Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 6 soil nun die 
vorliegende Erfindung naher erlauten werden. Die dar- 
gestellte Ausfuhrungsform zeigt eine automatische Se- 
lektiervorrichtung fur Papierbogen oder -blatter (im fol- 
genden mit "Bogen" bezeichnet). welche nach der Pa- 

25 pierherstellung mittels einer Schneideinrichtung in Bo- 
genform geschnitten worden sind. Eine Papier-Zufuhr- 
einrichtung 10 (Fig. 1) weist die Bdgen 12 auf, die auf 
einer Palette aufgestapelt sind, wobei sich die Palette 
nach oben und unten bewegen kann und die Bdgen 

30 kontinuierlich und nacheinander von der Oberseite des 
Stapels auf eine Fiache 11 abgibt, von wo die Bdgen 
uber einen Schwinggreifer 13 der nachsten Bearbei- 
tungsstation zugefuhrt werden, nachdem sie auf der Fia- 
che 1 1 ausgerichtet worden sind. Hierbei ist die Bewe- 

35 gungsrichtung der Bdgen 12 zur Bewegungsrichtung in 
dem Hers tell ungsprozeB des Papiers um 90** versetzt 
Eine Fdrdereinrichtung weist eine erste Inspektions- 
trommel 16, eine Inspektionstrommel 20 und eine Tra- 
gerkette 26 auf. Die ersten und zweiten Inspektions- 

40 trommeln 16 und 20 weisen umfangsseitig Greifelemen- 
te 28 auf, welche die Bdgen 12 halten und zur nSchsten 
Bearbeitungsstation fOhren. Die TrSgerkette 26 weist 
ebenfalls eine Mehrzahl von Greifelementen 28 in fest- 
gelegten Abstanden auf. 

45 Wie insbesondere aus Fig, 3 hervorgeht, weist das 
Greifelement 28 einen Nagel 44 und eine Nagelstutze45 
auf. Die NagelstQtze 45 weist im Detail eine Nagelsitz- 
weile 47 in Form eines Rahmenteiles, welches im Quer- 
schnitt U-fdrmig ist und eine Mehrzahl von Nagelsitzen 

50 48 auf. welche an einem Ende der Nagelsitzwelle 47 
mittels eines Bolzens gehalten sind. Die Nagelsitze 48 
sind in festgelegten Abstanden entlang der Langsrich- 
tung der Nagelsitzwelle 47 angeordnet Eine Nagelspin- 
del 49 ist in der Vertiefung der Nagelsitzwelle 47 ange- 

55 ordnet und weist die Nagel 44 auf, die gegeniiber den 
Nagelsitzen 48 angeordnet sind, wobei deren Anzahl 
idemisch zu der Anzahl der Nagel 44 ist. Mittels einer 
Feder 51 werden die Nagel 44 in die Nagelsitze 48 ge- 
driickt Durch Drehung der Nagelspindel 49 werden die 

60 Nagei 44 von den Nagelsitzen 48 abgehoben. Das Greif- 
element 28 halt die Vorderkante eines Bogens 12a zwi- 
schen den Nageln 44 und dem Nagelsitz 48. Der groBte 
Tail des Greifelementes 28 befindet sich in einer Lage, in 
der das Greifelement nicht mit dem Bogen 12a in Beruh- 

65 rung kommt und somit ist ein Bereich 46, in dem Trans- 
missionslicht unterbrochen ist, d.h. der Haltebereich des 
Bogens 12a sehr klein. Mit dem Bezugszeichen 14 ist in 
Fig, 1 eine optische Erkennungseinrichtung bezeichnet 
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und mil dem Bezugszeichen 18 isi ein Faltendetektor 
bezeichnet. der auf Reflektionsbasis arbeitet und gegen- 
uber der zweiten Inspektionstrommel 20 angeordnet isi. 
Bei einem Abtastvorgang durch den Faltendetektor 18 
wird Licht unter einem gewissen Winkel auf den Bogen 
12 gerichtet und das von dem Bogen reflektiene Licht 
wird ebenfalls mil einem gewissen Winkel wieder emp- 
fangen. Es ist notwendig, die Form (Kreis. Oval, Rechi- 
eck, Schlitz) des Beleuchtungs- und Empfangslichtes 
und das Detektionsfeld korrekt auszuwahlen. Der Fal- 
tendetektor 18 ist mit Beleuchiungseinheiten verschie- 
dener Typen bestQckt, welch e die erwahnten verschie- 
denen Bedingungen erfuilen konnea 

FQr gewdhnlich bilden sich Falten in der FluBrichtung 
des Hersteilungsprozesses von Papier. Wenn somit die 
Bogen in einer Richtung senkrecht (dh. um 90° verseizt) 
zur Herstellungs-FluBrichtung bewegt werden, wie dies 
im Fall der vorliegenden Erfindung geschieht. verlaufen 
die Falten als LJnien im rechten Winkel zur Bewegungs- 
richtung des Bogens in der erfindungsgemaBen Sortier- 
vorrichtung. so daB der Faltendetektor 18 die Falten 
leicht erfassen kann. Der Detekior 18 weist eine speziel- 
le kleine Halogeniampe zur Erzeugung von Beleuch- 
tungslicht und eine Lichtempfangseinheit aus einem mo- 
nolithischen fotoelektrischen Element auf. Als Beleuch- 
tungslicht kdnnen ein Gaslaser. ein Halbleiterlaser. elek- 
trische Gltthbimen, Natriumdampflampen oder dgL ver* 
wendet werden. 

Mit den Bezugszeichen 22 und 30 sind weitere Fehler- 
erkennungsvorrichtungen bezeichnet. Die Erkennungs- 
vorrichtung 22 ist gegenuber der zweiten Inspektions- 
trommel 20 angeordnet. Die Erkennungsvorrichtung 30 
arbeitet nach dem Reflektionsverfahren und ist gegen- 
Qber der ersten Inspektionstrommel 16 angeordnet Die 
Erkennungsvorrichtungen 22 und 30 weisen je eine 
Floureszenzlampe zur Erzeugung von Beleuchtungs- 
licht und ein licht empfangendes Element in Form eines 
CCD-Elementes auf. Die Erkennungsvorrichtungen 22 
und 30 erfassen Locher. dunkle Flecken, Schmutz, Staub 
und dgl. auf den beiden Seiten des Bogens 12. Die Er- 
kennungsvorrichtungen 22 und 30 sind in der Lage. ge- 
ringfOgige Verschmutzungen auch groBenm&fiig fesUu- 
halten, was bislang schwer zu bewerkstelligen war. 

Mit dem Bezugszeichen 32 ist ein Streifendetektor 
bezeichnet, der mittels Lichttransmission arbeitet Die- 
ser Streifendetektor 32 wird unter Bezugnahme auf die 
Fig- 5 und 6 naher erl&utert, wobei mit 61 eine Mehrzahl 
von LaserLichtquellen bezeichnet ist, die quer zu dem 
Bogen 12 angeordnet sind. Gegenuber der Ltchtquelle 
61 ist ein Laserempfanger 62 angeordnet Wie aus Fig. 6 
weiter hervorgeht, weist die Laser-Lichtquelle 61 ein 
optisches Linsensystem 69 vor der Stimflache einer op- 
tischen Faser 65 auf. Das optische Linsensystem 69 
weist eine Kondensorlinse und eine halbzylindrische 
Linse auf. Laserlicht von der optischen Faser 65 wird 
durch die Kondensorlinse in dem optischen Linsensy- 
stem 69 konvergiert und dann durch die halbzylindri- 
sche Linse zu einem schlitzformigen Lichtausfall gebOn- 
delt. so dafi Licht nur in eine Richtung austritt Die 
Formen des Lichtschlitzes, die von den Laser-Lichtquel- 
len 61 erzeugt werden, sind verschieden. Das Laserlicht 
wird den Laser- Lichtquelien 61 durch die optische Faser 
65 von einem Laser-Lichterzeuger 64 zugef Ohrt und be- 
leuchtet die Oberfiache des voruberziehenden Bogens 
12. Das Laserlicht durchtritt den Bogen 12 und wird von 
dem Laserempfanger 62 empfangen. Ein Signal von dem 
Laserempfanger 62 wird einem Verarbeitungsschalt- 
kreis 68 zugefuhrt Ein Streifen 67 ist ein engbegrenzter 



Fehler, der in Langsrichtung der FluBbewegung wah- 
rend des Herstellungsverfahrens des Papieres verlauft 
Da erfindungsgemaB der Bogen in einer Richtung senk- 
recht zur Herstellungsrichtung bewegt wird, durchlauft 
5 der Bogen 12 den Detektor 32. wobei die bisherige 
Langsausrichtung des Streifens nun eine Querausrich- 
tung ist Der Detektor 32 weist eine Mehrzahl von La- 
ser-Uchtquellen 61 auf, die Laserlicht als verschieden 
geformte Schlitzbundel aussenden, so daB der Detektor 
10 eine groBe Anzahl verschiedener Streifen erfassen kann 
(u.a, schmale Streifen, weite Streifen, scharf abgegrenzte 
Streifen. verlaufende Streifen und dgL). Der Detektor 
verwendet einen schlitzfdrmigen Laserstrahi als Be- 
leuchtungslicht und der LaserlichtempfSnger 62 isi ein 
15 monohlhisches fotoelektrisches Element Der Detektor 
32 kann Streifen mit einer Breite von einigen 10 Mikron 
und aufwarts erkennen. 

Mit dem Bezugszeichen 40 ist eine Schalinockenvor- 
richtung bezeichnet, mittels der der Bogen 12, der von 
20 dem Greifelement 28 an der ICette 26 gehalten und von 
diesem bewegt wird im Bedarfsfall einem weiteren be- 
weglichen Greifelement 42 an einer anderen Tragerket- 
te 41 zugefuhrt werden kann. Ein Papierbogen 12, der zu 
dem Greifelement 42 ubertragen worden ist, wird in 
25 einem Bereich 36 fOr ausgemustertes fehlerhaftes Pa- 
pier abgelegt Das Bezugszeichen 43 bezeichnet eine 
weitere Schaltnocken vorrichtung, welche den Nagel 44 
von dem Greifelement 28 offnet, um den Bogen 12 in 
einem Bereich 38 fiir fehierfreies Papier abzuiegen. wo 
30 die einzelnen Bdgen 12 aufgestapelt werden. Das Be- 
zugszeichen 50 bezeichnet eine Hauptkontrolle, die Be- 
zugszeichen 52a und 52b Kontrollen bzw. Steuerung fur 
den fehlerfreien Papierstapel, das Bezugszeichen 54 ei- 
ne Antriebssteuerung und das Bezugszeichen 56 eine 
35 Detektorsteuerung. Diese Kontrollen bzw. Steuerungen 
fuhren die Signalverarbeitung an den Detektoren 18, 22, 
30 und 32 durch, setzen die Ausmusterungskriterien fest, 
verarbeiten die ankommenden Daten und unterschei- 
den zwischen fehlerfreien und fehlerhaften Bogen in 
40 Abhangigkeit der Zufuhrgeschwindigkeit der Bogen. 

Die Arbeitsweise der bisher beschriebenen Vorrich- 
tung wird nun eriautert Art, Gewicht (g/m^) und Ab- 
messung der zu selektierenden Bogen so wie ein Unier- 
scheidungslevel hinsichtlich der Fehlerhaftigkeit der 
45 Bogen werden in die Vorrichtung eingegeben. Die Ni- 
veaus von Signalverarbeitungsschaltkreisen in den Er- 
kennungseinrichtungen 18. 22, 30 und 32 werden auio- 
matisch als Antwort auf die eingegebenen Informatio- 
nen gesetzt Sodann werden die Bogen 12 von der Pa- 
50 pierzufuhreinrichtung 10 nacheinander zugef Qhrt Die 
Bogen 12 passieren den Schwinggreifer 13, die erste und 
zweite Inspektionstrommel 16 und 20 und werden von 
den Greifelementen 28 gehalten und von der Tragerket- 
te 26 bewegt Hierbei werden die Bdgen 12 in einer 
55 Richtung im rechten Winkel zu der Fertigungsrichtung 
bei der Papierherstellung bewegt Somit kdnnen Falten 
und Streifen, die entlang der Herstellungsrichtung des 
Papiers entstanden sind leichter erkannt werden. Ein 
MeBniveau hinsichtlich der QualitSt der Bogen wird au- 
60 tomatisch beim Durchlaufen der ersten Bdgen festge- 
setzi und danach wird die Fehlererkennung begonnen. 
Die bewegten Bogen 12 werden auf der Grundlage der 
Signale der Detektoren 18, 22, 30 und 32 in fehlerhafte 
Oder fehlerfreie Bogen unterschieden. Die als fehlerhaft 
65 bewerteten Bdgen werden von dem Greifelement 42 
durch die Arbeitsweise der Schaltnocken vorrichtung 40 
erfaBt und auf dem Ablagebereich 36 fur fehlerhaftes 
Papier abgelegt Die als fehlerfrei beurteiiten Bdgen 
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werden auf den Stapelbereich 38 durch die Arbeitsweise 

der Schaltnockenvorrichtung 43 aufgestapelt. Die Ent- Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 

scheidung dahingehend, ob der oder die Bogen fehler- 

haft Oder fehlerfrei sind wird dann getroffen, wenn der 
Bogen 12 samtliche Detektoren durchlaufen hat Wei- 5 
terhin wird die Anzahl von fehlerfreien und fehlerhaf ten 
Bogen gezahit und eine Markierung wird zwischen die 
Bogen nach einer bestimmten Anzahl von Bogen in den 
Stapel eingefugt. Die gezahite Anzahl der Bogen wird 
von einem Computer verarbeitei, so daB das Verhaltnis 10 
zwischen fehlerhaften und fehlerfreien Bogen sowie die 
Gesamtanzahl der Bogen fiir jeden Selektionslauf in 
Form eines Tages- oder Monatsreports gedruckt wer- 
den kann» so daS diese Daten als Qualit^ts- und Produk- 
tionskontrolle verwendbar sind. 15 



Patentanspriiche 

t. Vorrichtung zum auiomatischen Aussortieren 
von aus einem bahnformigen Material hergestell- 20 
ten Bogen, insbesondere Papier, mit: 
einer Fordereinrichtung zum ZufOhren der Bogen 
zu wenigstens einer Ausschleusestation; 
wenigstens einer optischen Erkennungseinrich- 
tung;und 25 
einer Steuereinrichtung, welche auf ein Signal von 
der optischen Erkennungseinrichtung anspricht 
und die Anschleusestation derart betatigt, dafl die 
BcJgen nach fehlerfrei und fehierhaft aussortiert 
werden, dadurch gekeiinzeichnet, 30 
daB die von einem Stapel vereinzelten Bogen (12) 
von einer Zufuhreinrichtung (10) in einer Richtung 
senkrecht zu der Bewegungsrichtung wahrend der 
Herstellung der Bogen (12) der optischen Erken- 
nungseinrichtung (14) zugefuhrt werden; 35 
daB die Fordereinrichtung eine Mehrzahl von 
Greifelementen (28) aufweist, welche eine in Bewe- 
gungsrichtung vorne liegende Kante (46) der von 
der Zufuhreinrichtung (10) zugefuhrten Bogen 
greifen; und 40 
daB die optische Erkennungseinrichtung (14) we- 
nigstens einen Detektor (32) des Transmissionstyps 
aufweist mit einer Mehrzahl von in Richtung auf 
die Oberflache der einzelnen Bdgen (12) streifen- 
fdrmig und quer zur Fdrderrichtung der Bdgen (12) 45 
emittierenden Laserlichtquellen (61) und einem der 
gegenuberliegenden Oberfl&che der einzelnen Bd- 
gen (12) zugewandten Laserlichtempf anger. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fordereinrichtung eine endlose 50 
Tragerkette (26) aufweist. an welcher die Greifele- 
mente (28) angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Greifelemente (28) jeweils 
einen Nagel (44) und einen Nagelsitz (48) aufwei- 55 
sen, zwischen denen die in Bewegungsrichtung vor- 
ne liegende Kante (46) der Bdgen einklemmbar ist 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, da6 die optische Erken- 
nungseinrichtimg (14) weiterhin wenigstens einen eo 
Detektor (18) des Reflexions typs aufweist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der De- 
tektor (18) des Reflexionstyps und/oder der Detek* 
tor (32) des Transmissionstyps als Lichtempf&nger 65 
jeweiis ein monolithisches fotoelektrisches Ele- 
ment verwenden. 
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